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= (54) Title ^METHOD FOR THE LASER MACHIN ING OF COATED SHEETS 



== (54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR LASERBEARBEITUNG BESCHICI 



. BLECHE 



(57) Abstract: With many coated sheets, in particular zinc-coated sheets as used in the automobile industry, the coating material has 
a much lower boiling point than the material of the sheet. On welding said sheets together the above leads to explosive evaporation of 
jjgg coating material which seriously affects the quality of the connection. In order to improve the quality of the connection it has already 
= been disclosed that narrow gaps between the sheets can be produced by means of spacers, through which the coating material can 
= escape. The spacers can be produced for example, by means of laser bombardment of the sheets. A disadvantage is the relatively 
^ = long time necessary for machining, which causes large costs in particular for serial production. The aim of the invention is to reduce 
Sis the time necessary for machining the sheets whilst at least maintaining, preferably improving the quality of the machining. Said aim 
is achieved, by means of a method, whereby the laser beam is deflected onto the surface by means of a scanner device. A scanner 

▼■H device is a particularly rapid and flexible beam-diverting device. The above permits a reduction in the machining time by a factor of 

^ 10 without reducing the quality of the machining. 
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(57) Zusammenfassung: Bei vielen beschichteten Bleche, insbesondere bei Zinkbeschichteten Blechen wie sie in der Automobilin- 
dustrie Verwendung finden, weist das Beschichtungsmaterial einen deutlich niedrigeren Siedepunkt auf als das Material des Bleches. 
Dadurch kommt es beim Zusammenschweissen derartiger Bleche zu explosionsartigen Verdampfungen von Beschichtungsmaterial, 
welche die Qualitat der Verbindung stark beeintrachtigen. Zur Verbesserung der Verbindungsqualitat wurde bereits vorgeschlagen 
mittels Abstandhaltem enge Spalten zwischen den Blechen zu erzeugen, in die das verdampfende Beschichtungsmaterial entweichen 
kann. Die Abstandhalter sollen z.B. durch Laserbeschuss der Bleche erzeugt werden. Nachteilig dabei ist vor allem die erforderliche 
relativ lange Bearbeitungszeit, welche insbesondere in der Serienproduktion erhebliche Kosten verursacht. Die Aufgabe der vorlie- 
genden Erfindung besteht daher darin, die erforderliche Bearbeitungszeit der Bleche zu senken und dabei die Bearbeitungsqualitat 
mindestens beizubehalten, vorzugsweise zu verbessern. Die Aufgabe wird gel6st, durch ein Verfahren, bei dem der Laserstrahl mit- 
tels einer Scanner-Einrichtung auf die Oberflache gelenkt wird. Eine Scanner-Einrichtung ist eine besonders schnelle und flexible 
Stahlablenk-Einrichtung. Dies ermoglicht eine Verringerung der Bearbeitungszeit urn den Faktor 10 ohne die Bearbeitungsqualitat 
zu vermindern. 
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Vfirfahre n zur Laflfirbearhfiibing hPHflhinhheter Blanhft 



5 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Laserbearbeitung 
beschichteter Bleche gemafi dem Oberbegriff des Patent - 
anspruchs 1. Ein derartiges Verfahren ist bereits aus der 
DE 44 07 190 Al bekannt. 

10 Bei vielen beschichteten Blechen, insbesondere bei Zink- 
beschichteten Blechen wie sie in der Automobilindustrie 
Verwendung finden, weist das Beschichtungsmaterial einen 
deutlich niedrigeren Siedepunkt auf als der Schmelzpunkt 
des Blechmaterials . Dadurch kommt es beim Laserschweissen 

15 derartiger Bleche im Oberlapp-Stoli zu explosionsartigen 
Verdampfungen von Beschichtungsmaterial, welche die Quali- 
tat der Verbindung stark beeintrachtigen. 

Zur Verbesserung der Verbindungsqualitat wurde bereits vor- 
20 geschlagen, mittels Abstandhaltern enge Spalten zwischen 
den Blechen zu erzeugen, in die das verdampfte Beschich- 
tungsmaterial entweichen kann. Geeignete kraterf ormige Ab- 
standhalter konnen gemafi der JP 11-047967 durch Laserbe- 
schufi der Oberflache erzeugt werden. Gemali der DE 4 4 07 
25 190 Al konnen randelungsartige Abstandhalter mittels einer 
Laser-Scanner-Einrichtung hergestellt werden. 
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Nachteilig dabei ist vor allem die erf orderliche relativ 
lange Bearbeitungszeit, welche insbesondere in der Serien- 
produktion erhebliche Kosten verursacht. 

5 Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher darin, 
die erf orderliche Bearbeitungszeit zur Herstellung der Ab- 
standshalter zu senken und dabei die Bearbeitungsqualitat 
mindestens beizubehalten, vorzugsweise zu verbessern. 



10 Die Erfindung ist in Bezug auf das zu schaffende Verfahren 
durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 wiedergegeben. Die 
weiteren Anspriiche enthalten vorteilhafte Ausgestaltungen 
und Weiterbildungen des erf indungsgemalien Verf ahrens { Pa- 
tentanspriiche 2 bis 6) . 



Die Aufgabe wird beziiglich des zu schaffenden Verfahrens 
erfindungsgemafi dadurch gelost, dali der Laserstrahl mittels 
einer Scanner-Einrichtung auf die Oberf lache gelenkt wird, 
2 0 Eine Scanner-Einrichtung ist eine besonders schnelle und 
flexible Stahlablenk-Einrichtung, beispielsweise ein Spie- 
gelsystem (aus mindestens einem ein- oder mehr-achsig an- 
steuerbaren schwenkbaren Spiegeln) oder auch akusto- 
optische Modulatoren. 

25 

Der grofie Vorteil des erf indungsgemalien Verfahrens gegen- 
uber dem in JP 11-047967 vorgeschlagenen besteht darin, 
dali die Scanner-Einrichtung gleichmafiig relativ zur Ober- 
flache eines Bleches bewegt wird und dabei die Scannerein- 

30 richtung den Laserstrahl fttr einen kurzen Bearbeitungszeit- 
raum auf eine Bearbeitungsf lache lenkt und dann sehr 
schnell auf eine andere Bearbeitungsf lache umlenkt Hier- 
durch entfallen die ftir die Umpositionierung des La- 
sersstrahls erf orderlichen Zeiten nahezu vollstSndig. Somit 

35 wird eine sehr hohe Auslastung des Lasersystems ermoglicht. 
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Im Gegensatz dazu wird bei einem konventionellem Lasersys- 
tem, wie es beispielsweise in der JP 11-047967 zur Anwen- 
dung kommt, ein Laserstrahl mittels eines starren Linsen- 
system auf die Bearbeitungsf lache gelenkt. Fur den Obergang 
5 zu einer zweiten Bearbeitungsf lache mufi das Linsensystem 
relativ zum Bauteil bewegt werden, wahrenddessen muli der 
Laser ausgeschaltet werden. Weiterhin sind die Lage und An- 
ordnung der Topographieanderungen erf indungsgemali innerhalb 
des Bearbeitungsbereiches des Laserscanners frei program- 

10 mierbar. Im Vergleich zum starren Linsensystem muli der La- 
serscanner nicht iiber die einzelnen Topographieanderungen 
positioniert werden, sondern kann in vorteilhafter Weise 
auf einer optimierten Bahn zwischen den Topographieanderun- 
gen gefuhrt werden. Aus diesen Unterschieden resultieren 

15 sehr unterschiedliche erf orderliche Bearbeitungszeiten: 
Mittels eines Laserscanners ist die Erzeugung von 30 geeig- 
neten Topographieanderungen in circa 0,3 Sekunden moglich, 
ein konventionelles System erfordert circa die 10-fache Be- 
arbeitungszeit - 

20 

In einer vorteilhaf ten Ausf tthrungsf orm des erf indungsgema- 
Ben Verfahrens ist der Laserstrahl nicht auf die Oberflache 
fokussiert, Vorzugsweise befindet sich der Fokus in einer 
solchen Entfernung von der Oberflache des zu bearbeitenden 

25 Bleches, dass die Bestrahlungsf lache des Lasers auf der 0- 
berflache dessen FokusflSche urn mindestens 50 Prozent, bes- 
ser 200 Prozent iibersteigt. Die gesamte Bearbeitungsf lache 
wird durch Bewegung der Bestrahlungsf lache mittels minima- 
ler Umlenkung des Laserstrahls abgedeckt. Eine solche fla- 

30 chige Erwarmung vergleichmaliigt den Auf schmelzvorgang von 
Beschichtung und Blech und begiinstigt die Ausbildung ge- 
eigneter Topographieanderungen. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsf orm des erfin- 
35 dungsgemalien Verfahrens erzeugt der Laserstrahl die mindes- 
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tens eine Topographieanderung auf der ihm abgewandten Seite 
des mindestens einen Bleches, indem er dieses. Blech im Be- 
reich seiner Bearbeitungsf lache durchgehend auf schmilzt . 
Hierzu ist eine geeignete Bearbeitungszeit bis zum Durch- 
5 tritt vorzugeben oder auch ein Durchtrittssensor vorzuse- 
hen, der die Bearbeitungszeit regelt. Diese Ausgestaltung 
ermoglicht eine weitere Verfahrensbeschleunigung beim Zu- 
sammenschweissen mehrerer Bleche. Bei dem Verfahren gemali 
der JP 11-047967 wird zunachst ein einzelnes Blech ausge- 

10 richtet und dann werden Topographieanderungen auf dieses 
Blech aufgebracht, danach wird ein weiteres Blech zugefuhrt 
und relativ zu dem ersten ausgerichtet und dann werden bei- 
de zusammengeprelit und verschweilit . Vorteilhaf ter ist es a- 
ber, beide Bleche gemeinsam ohne Anpressdruck auszurichten . 

15 Mangels Anpressdruck verbleibt ein fur die meisten An- 
wendungen ausreichender Minimalspalt zwischen den Blechen, 
er kann jedoch auch mittels einer geeigneten Ausrichtvor- 
richtung gewahrleistet werden. Danach werden durch eines o- 
der auch durch beide der Bleche Topographieanderungen gemali 

2 0 dieser vorteilhaf ten Ausfuhrungsf orm des erf indungsgemafien 
Verfahrens eingebracht. Danach werden die Bleche zusammen- 
geprefit und miteinander verschweisst . In Anbetracht der ho- 
hen Geschwindigkeit der Scanner-Einrichtung und der Erzeu- 
gung der Topographieanderungen bedeutet die Einsparung ei- 

25 nes Ausrichtvorgangs eine ganz wesentliche Zeitersparnis . 



Vorteilhaft ist es auch, wenn der Laserstrahl von der Scan- 
ner-Einrichtung derart gefiihrt wird, dafi er urn das Zentrum 
30 seiner Bearbeitungsf lache eine enger werdende Spirale be- 
schreibt. Dies ermoglicht insbesondere bei einer durch- 
schieJienden Bearbeitung gleichmaliigere Aufschmelz- und Ab- 
ktihlvorgange und somit die Ausbildung einer Topographie- 
anderung in Form einer gleichmafiig konturierten Erhebung. 



35 
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In einer weiteren vorteilhaf ten Ausfiihrungsf orm des erfin- 
dungsgemafien Verfahrens wird mindestens ein weiteres Blech 
mit dem mindestens einen beschichteten Blech derart in Kon- 
takt gebracht, dafi die mindestens eine herausragende Topo- 
5 graphieanderung die Ausbildung mindestens eines Spaltes 
zwischen den mindestens zwei Blechen bewirkt, und dafi die 
mindestens zwei Bleche im Bereich des mindestens einen 
Spaltes miteinander verschweisst werden, derart, dafi dabei 
auftretende Verdampfungsprodukte in den mindestens einen 
10 Spalt entweichen konnen. Die Entweichmoglichkeit fiir die 
Verdampfungsprodukte gewahrleistet eine wesentlich hohere 
Qualitat der Schweifinaht . 

In einer anderen vorteilhaften Ausfiihrungsf orm des erfin- 
15 dungsgemafien Verfahrens werden die mindestens zwei Bleche 
derart miteinander verschweisst werden, dafi die entstehende 
Schweissnaht die vorher erzeugte mindestens eine Topogra- 
phieanderung zumindest teilweise iiberschweifit . 



20 Jede derartige Topographieanderung stellt eine Verletzung der 
Beschichtung dar, da diese infolge der Laserbestrahlung ver- 
dampft und das blanke Blechmaterial zuriickbleibt . Insbesonde- 
re eine Zinkbeschichtung im Automobilbau dient als Korrosi- 
onsschutz. Jede Verletzung kann einen Korrosionskeim darstel- 

25 len. Eine Schweifinaht stellt zwar ebenfalls eine derartige 
Verletzung dar, sie ist aber fiir die Verbindung zwingend er- 
forderlich. Dadurch, dafi die Schweifinaht uber die Topogra- 
phieanderungen gezogen wird und diese zumindest teilweise er- 
setzt, wird die Anzahl der moglichen Korrosionskeime vermin- 

3 0 dert und damit das Korrosionsrisiko gemindert. Fiir eine nach- 
folgende Korrosionsschutzbehandlung, insbesondere Galvanisie- 
rung, ist die Form der Topographieanderungen wesentlich: Er- 
f indungsgemafi bildet sich ein gleichmafiig konturierter Berg 
aus, gemafi der JP 11-047967 bildet sich ein Krater aus . Ein 

35 Berg weist eine geringere Oberflache als ein aus der gleichen 
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Materialmenge gebildeter Krater auf und somit eine geringere 
Angriffsf lache gegenuber Korrosion. Daruber hinaus kann ein 
Berg auch zwischen zwei Blechen allseitig galvanisiert wer- 
den. Ein Krater wird jedoch von dem oben liegenden Blech ab- 
5 gedeckt und kann innen nicht galvanisiert werden. In das Kra- 
terinnere kann wahrend des Zusammenfiigens der Bleche Feuch- 
tigkeit gelangen und die Topographieanderung wird zum Korro- 
sionskeim. 

10 Nachfolgend wird anhand zweier Ausfiihrungsbeispiele das er- 
f indungsgemafie Verfahren naher erlautert: 

In einem ersten Ausf uhrungsbeispiel wird ein beschichtetes 
Blech ausgerichtet, eine Scanner-Einrichtung wird gleichmaliig 

15 daruber verfahren und lenkt einen Laserstrahl nacheinander 
auf mehrere Bearbeitungsf lachen. Die Scanner-Einrichtung be- 
steht aus einem zwei-dimensional schwenkbaren computer- 
gesteuerten Spiegelsystem. Die Scannereinrichtung weist circa 
320 mm Abstand zur Oberflache des Bleches auf , der Laserfokus 

20 befindet sich circa 20 mm vor der Oberflache. Durch die Defo- 
kussierung des Laserstrahls erfolgt eine flachige und gleich- 
maJiige Erwarmung der Bearbeitungsf lache . Daraus resultiert 
eine gleichmalligere Verdampfung der Beschichtung und die Aus- 
bildung einer Topographieanderung in Form eines gleichmaliig 

25 konturierten Berges. Nach Erzeugung der benotigten Anzahl von 
Topographieanderungen wird ein zweites Blech zugefuhrt und 
ausgerichtet und danach werden beide zusammengeprefit und mit- 
einander verschweiflt. 



30 



In einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel werden zwei beschichtete 
Bleche tibereinander beabstandet ausgerichtet. Eine Scanner- 
Einrichtung wird gleichmaliig daruber verfahren und lenkt ei- 
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nen Laserstrahl nacheinander auf mehrere Bearbeitungsf lachen. 
Die Scanner-Einrichtung besteht aus einem zwei-dimensional 
schwenkbaren computer-gesteuerten Spiegelsystem. Die Scanner- 
einrichtung weist circa 305 mm Abstand zur Oberflache eines 
5 Bleches auf, der Laserfokus befindet sich circa 4-7 mm vor 
der Oberflache. Der Laserstrahl wird von der Scanner- 
Einrichtung derart gefuhrt, daJi er um das Zentrum seiner Be- 
arbeitungsf lache eine enger werdende Spirale beschreibt. 
Durch die Def okussierung des Laserstrahls erfolgt eine fla- 

10 chige und gleichmailige Erwarmung der Bearbeitungsf lache. 
Durch die spiralf ormige Bewegung von aufien nach innen erfolgt 
eine gleichmalligere Ausbildung der Topographieanderung auf 
der Laser-abgewandten Seite des Bleches in Form eines gleich- 
maJiig konturierten Berges. Nach Erzeugung der benotigten An- 

15 zahl von Topographieanderungen werden beide Bleche zusammen- 
geprefit und miteinander verschweifit . Dabei wird die Schweift- 
naht zumindest liber einige der Topographieanderungen gef iihrt . 



Das erf indungsgemafie Verfahren erweist sich in den Ausftih- 
rungsformen der vorstehend beschriebenen Beispiele als beson- 
ders geeignet fur das LaserschweiJien beschichteter Bleche in 
der Automobilindustrie. 



Insbesondere konnen so erhebliche Vorteile beziiglich der Be- 
arbeitungszeit erzielt werden. Aber auch der Korrossionss- 
chutz kann durch die verbesserte Form der Topographie- 
anderungen und durch die Fiihrung der Schweiftnaht uber zumin- 
30 dest einen Teil der Topographieanderungen verbessert werden. 



20 
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Die Erfindung ist nicht nur auf die zuvor geschilderten Aus- 
fuhrungsbeispiele beschrankt, sondern vielmehr auf weitere u- 
bertragbar . 

5 So ist zum Beispiel denkbar, dafi die Scanner-Einrichtung an- 
statt durch ein Spiegelsystem durch akusto-optische Modulato- 
ren auszubilden. Ferner ist es moglich statt den Laserscanner 
tiber die Bauteiloberf lache zu fiihren, die Bauteile unter ei- 
nem ortsfesten Scanner zu bewegen. Gegebenenf alls konnen 
10 Scanner und. Bauteil eine gegenseitig koordinierte Bewegung 
vollfuhren. 

Auch der Abstand der Scanner-Einrichtung vom Blech und der 
Grad der Def okussierung sind nicht zwingend und konnen bei 
15 Bedarf, beispielsweise an die Laserleistung oder auch an das 
Material von Blech und/oder Beschichtung, angepaiit werden. 
Zusatzlich kann es vorteilhaft sein, die Laserleistung wah- 
rend der Bestrahlung in geeigneter Weise zu variieren. 



20 
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Patentans p riiche 



1. Verfahren zur Laserbearbeitung beschichteter Bleche, 

bei dem auf mindestens einer Seite mindestens eines Ble- 
5 ches mittels des Lasers mindestens eine aus der Oberflache 

herausragende Topographieanderung erzeugt wird, wobei 
der Laserstrahl mittels einer Scanner-Einrichtung auf die 
Oberflache gelenkt wird, 

dadurch gekennzeichnet , 
10 - dass der Laserstrahl die mindestens Topographieande- 

rung auf der ihm abgewandten Seite des mindestens ei- 
nen Bleches erzeugt, indem er dieses Blech im Bereich 
seiner Bearbeitungsf lache durchgehend aufschmilzt, 
und/oder 

15 - dass der Laserstrahl um das Zentrum seiner Bearbei- 

tungsf lache eine enger werdende Spirale beschreibt. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet., 
20 dass der Laserstrahl nicht auf die Oberflache fokussiert 

wird. 



3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 
dadurch gekennzeichnet, 
25 dass mindestens ein weiteres Blech mit dem mindestens ei- 

nen beschichteten Blech derart in Kontakt gebracht wird, 
dass die mindestens eine herausragende Topographieanderung 
die Ausbildung mindestens eines Spaltes zwischen den min- 
destens zwei Blechen bewirkt, und 
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dass die mindestens zwei Bleche im Bereich des mindestens 
einen Spaltes miteinander verschweisst werden, derart, 
dass dabei auftretende Verdampfungsprodukte in den mindes- 
tens einen Spalt entweichen konnen. 

5 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die mindestens zwei Bleche derart miteinander ver- 
schweisst werden, dass die entstehende Schweissnaht die 
10 vorher erzeugte mindestens eine Topographieanderung zumin- 

dest teilweise ersetzt, 



15 



IN I fcKINJA I IUIMAL StAKUH KtKUK I 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT 

IPC 7 B23K26/32 



m 



intemjf^ml Application No 

PCT/DE 03/02927 



K26/42 



B23K26/10 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classllicallon and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B23K 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 
Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 

EPO-Internal , PAJ 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category ° Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



U0 99 08829 A (GU HONGPING ;P0WERLASERS 
LTD (CA)) 25 February 1999 (1999-02-25) 
page 4, line 1 - line 11; figure 2 

DE 44 07 190 A (THYSSEN LASER TECHNIK 
GMBH) 7 September 1995 (1995-09-07) 
cited in the application 
the whole document 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1999, no. 05, 

31 May 1999 (1999-05-31) 

& OP 11 047967 A (NEC CORP), 

23 February 1999 (1999-02-23) 

cited in the application 

abstract 



1-4 



1-4 



1-4 



□ 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



Patent family members are listed in annex. 



* Special categories of cited documents : 

"A - document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

■E" earlier document but published on or after the International 
filing date 

■L" document which may throw doubts on priority cialm(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

a O a document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

a P a document published prior to the international filing date but 
later than the prtorlty date claimed 



T' later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

"X' document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

'V document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered to Involve an inventive step when the 
document Is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
In the art 

document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



12 January 2004 



Date of mailing of the international search report 



22/01/2004 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280HV Rijswijk 
TeL (431-70) 340-2040, 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Authorized officer 



De Backer, T 





Information on patent family rm 


unbers 

. > • 




interna^pai Application no 

rui/ut \jo/\jcvCt 


Patent document 
cited in search report 


Publication 
date 


Patent family 
member(s) 


Publication 
date 



WO 9908829 



25-02-1999 



DE 4407190 



07-09-1995 



CA 
AU 
BR 
WO 
EP 

DE 
AT 
WO 
DE 
EP 
ES 



2209804 Al 
8847498 A 
9811906 A 
9908829 Al 
1003624 Al 

4407190 Al 
159881 T 
9523670 Al 
59500953 Dl 
0748268 Al 
2110833 T3 



15-02-1999 
08-03-1999 
15-08-2000 
25-02-1999 
31-05-2000 

07- 09-1995 

15- 11-1997 

08- 09-1995 
11-12-1997 
18-12-1996 

16- 02-1998 



JP 11047967 A 23-02-1999 NONE 



Form PCT/1SA/210 (patent family annex) Uurv 1992) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

• - • • 



A. KLASSIF1ZIERUNG DES ANMELI 

IPK 7 B23K26/32 



iaies AKienzeicnen 



PCT/DE 03/02927 



GEGENSTANDES 

26/42 B23K26/10 



Nach der Intemationalen Patentklassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikatlon und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 


Recherchlerter MindestprOfstoff (Klasslfikationssystem und Klasj 


tffikatlonssymboie ) < 


IPK 7 B23K 





Recherchlerte aber nlcht zum MindestprOfstoff gehdrende Verdffentlichungen, sowelt diese unter die recherchierten Geblete fallen 



Wahrend der intemationalen Recherche konsuitierte elektronlsche Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal , PAJ 



C. ALS WESENTLICH ANQESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 


Bezeichnung der Verdffentlichung, sowe'rt erforderiich unter Angabe der in Betracht kommenden Telle 


Betr. Anspruch Nr. 


X 


WO 99 08829 A (GU HONGPING ;P0WERLASERS 
LTD (CA)) 25. Februar 1999 (1999-02-25) 
Selte 4, Zeile 1 - Zeile 11; Abbildung 2 


1-4 


A 


DE 44 07 190 A (THYSSEN LASER TECHNIK 
GMBH) 7. September 1995 (1995-09-07) 
1n der Anmeldung erwihnt 
das ganze Dokument 


1-4 


A 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1999, no. 05, 

31. Mai 1999 (1999-05-31) 

& JP 11 047967 A (NEC CORP), 

23. Februar 1999 (1999-02-23) 

in der Anmeldung erwahnt 

Zusammenfassung 


1-4 



□ 



Weitere VerdffentHchungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



|)( I Slehe Anhang Patentfamllle 



° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentiichungen 

•A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand derTechnikdefinlert, 
aber nlcht als besonders bedeutsam anzusehen 1st 

"E' alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem intemationalen 
Anmeldedatum ver6ffentllcht worden ist 

a L* Verdffentlichung, die geeignet ist, elnen Priorftatsanspruch zweifelhaft er- 
schelnen zu lassen, oder durch die das Verdffentlicnungsdatum einer 
anderen Im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung belegt werden 
soli oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben Ist (wie 
ausgefQhrt) 

*0* Verdffentlichung, die slch auf elne mQndllche Offenbarung, 

elne Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezJeht 
•P" Verdffentlichung, die vor dem intemationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Priorttatsdatum verdffentllcht worden ist 



■T* Spatere Verdffentlichung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum 
Oder dem Priorttatsdatum verdffentllcht worden 1st und mit der 
Anmeldung nlcht kollidiert, sondem nur zum Verst&ndnis des der 
Erflndung zugrundellegenden Prlnzips oder der Ihr zugrundeDegenden 
Theorie angegeben isf 

•X" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann allein aufgrund dieser Verdffenttichung nlcht als neu oder auf 
erflnderlscher Taligkeit beruhend betrachtet werden 

"Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann nicht als auf erfinderischer TaUigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Verdffentlichung ma einer oder mehreren anderen 
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verblndung oebracht wlrd und 
diese Verblndung fur einen Facnmann nahellegend 1st 

Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie 1st 



Datum des Abschlusses der Intemationalen Recherche 

12. Januar 2004 


Absendedatum des Intemationalen Recherchenberichts 

22/01/2004 


Name und Postanschrift der Intemationalen Recherchenbehdrde 
Europalsches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280 HV RI|swljk 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 


BevoDmachtigter Bediensteter 

De Backer, T 



Foimblatt PCT/1SA^10 fBlatt 7S fJull 19921 



angaoen zu veroiremiicnungen, aie zur seiben PaientfamlUe gehOren 


imemaqp^ses HKieiizetcnen 
rvl/L/L \JO/\Jc.yc/ 


angefuhrtes Patentdokumen^^M 


uatum aer 
VerOffentlichung 


Mitglled(er) den^A 
Patentfamilie 


Datum der 
Verflffentlichung 


WO 9908829 A 


25-02-1999 


CA 


2209804 Al 


15-02-1999 



AU 8847498 A 08-03-1999 

BR 9811906 A 15-08-2000 

WO 9908829 Al 25-02-1999 

EP 1003624 Al 31-05-2000 



DE 4407190 A 07-09-1995 DE 4407190 Al 07-09-1995 

AT 159881 T 15-11-1997 

W0 9523670 Al 08-09-1995 

DE 59500953 Dl 11-12-1997 

EP 0748268 Al 18-12-1996 

ES 2110833 T3 16-02-1998 



JP 11047967 A 23-02-1999 KEINE 



Fofmbbtt PCT/ISA/210 (Anhang PatentfamlDeHJull 1992) 



